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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eihe Vorrichtung 
zum Reinigen der Gummitucher einer Rollenoffsetdruckma- 
schine bei laufender Bahn. Das zum Losen der Farb- und Pa- 
pterreste auf dem Gummttuch etngesetzte Waschmtttel wird 
zum Toil von der Druckbahn aufgenommen und gelangt in 
den Trockner. Beim auslaufenden Druck, dem sich eine an- 
steigende und dann abfallende Farbrestkurve und eine ent- 
sprechende Waschmittel-Beladungskurve uberlagert, kann 
eine unerwunscht hohe Abdampfung auftreten. Die Dampf- 
mengen konnen einerseits uber das Waschprogramm ge- 
steuert werden. Andererseits k&nnen die Dampfmengen 
dadurch gelenkt werden, daS auf den Abdampfprozeft mit- 
tels eines auf die BahnoberflSche auf gegebenen Stoffs ein- 
gegrtffen wird. Der Stoffauftrag fuhrt zur Hemmung der 
Abdampfung, verschtebt die Dampfanteile. zusStzlich kdn- 
nen die verdampfenden Komponenten versiegelt werden. 
Vorrangig wird als diesbezuglicher Stoff Wasser angewen- 
det Im Bereich desTrocknereingangs ist eine Spruhvorrich- 
tung angeordnet die quantitativ und zeitiich mit Ziel der ge- 
ringstm6glichen Koruentration an explosiven oder schad- 
stoffhatttgen Dampfen beschickt wird. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Reinigen von Zylindern einer 
Rollendruckmaschine mit einer Anzahl Druckwer- 
ken unter gesieuerter Zufuhrung von Reinigungs- 5 
flussigkeit wobei der Reinigungsvorgang bei lau- 
fender. streckenweise Farbe (Farbreste) abtrans- 
portierender Bedruckstoffbahn vorgenommen 
wird und Reinigungsflussigkeit zur Bahn ablauft, 
die im weiteren Verlauf durch einen thermischen 10 
Durchlauftrockner gefuhrt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ vor dem ersten Trockenabschnitt des 
Trockners(3)ein Stoff auf die nasse Bahn (1) aufge- 
geben wird zur Regulierung der abdampfenden 
nicht waBrigen Anteile aus der Farbe und/oder aus 15 
der Reinigungsflussigkeit 

2. Verfahren durch Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daQ die Stoffaufgabe in quantitativer und 
zeitlicher Beziehung zur druckmaschienaufwarts 
erfolgenden Reinigungsflussigkeitszufuhr (M3) 20 
vorgenommen wird mit einer Zielfunktion zur Mi- 
nimierung der Konzentration an explosiven oder 
schadstoffhaltigen Dampfen im Trockner (3). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Konzentration an explosiven 25 
oder schadstoffhaltigen Dampfen im Trockner (3) 
gemessen wird und die Stoffaufgabe in Abhangig- 
keit vom MeBergebnis gesteuert wird. 

4. Verfahren nach !en Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, ^aii der Stoff anorganisch, bevor- 30 
zugt Wasser, ist, der fein uber die Oberflache der 
Bahn (1) verteilt wird 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stoff ein im Verlauf seines Trans- 
ports auf der Bahn (1) in den Trockner (3) schicht- 35 
formig bzw.ausfallendes Material enthalt. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspniche in ei- 
ner Rollendruckmaschine, umfassend Bahnabwick- 
lung, Druckwerke, Trockner und eine Anzahl von 40 
Reinigungseinrichtungen mit jeweils achsparallel 

zu einem betreffenden zu reinigenden Zylinder der 
Rollendruckmaschine angeordneten Reinigungs- 
balken mit einer zeitlich und quantitativ steuerba- 
ren Reinigungsflussigkeitszufuhrung an die zu rei- 45 
nigende Stelle, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem ersten Trockenabschnitt des Trockners (3) ein 
Auftragswerk (7) vorgesehen ist, mit dem der Stoff 
dosiert auf die Oberflache der Bahn (1) aufbringbar 
ist. 50 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auftragswerk (7) als Spruhein- 
richtung ausgebildet ist und die Spruheinrichtung 
einen parallel zur Bahn (1) beabstandeten Diisen- 
balken(9)aufweist. 55 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auftragswerk (7) am Eingang des 
Trockners (3) in und gegen Bahnabwicklungsrich- 
tung verschiebbar gehalten ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB fur die Verschiebbarkeit des Auftrag- 
werkes (7) Schienen (12) zur Fiihrung und ein Ser- 
voantrieb (13) zur Verstellung vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Konzentration an explosiven oder 65 
schadstoffhaltigen Dampfen im Trockner (3) mit 
mindestens einem MeBfiihler (14) aufnehmbar ist 
und in Abhangigkeit vom MeBergebnis Stellein- 
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richtungen ( V 1 . . . V7) fur die Stoffaufgabe, fur die 
Reinigungsfltissigkeitszufuhrung der Reinigungs- 
einrichtung und die Beschickung des Trockners (3) 
beaufschlagbar sind, wobei die MeBwerte und Si- 
gnale durch eine Leiteinrichtung (15) verarbeitbar 
sind. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leiteinrichtung (15) in den Leit- 
stand der Rollenoffsetdruckmaschine integrierbar 
ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zylinder der Rollendruckmaschi- 
ne der Gummituchzylinder (5) ist. 

Beschreibunp 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine Vor- 
richtung zum Reinigen eines Zyiinders einer Rollen- 
druckmaschine, insbesondere eines Gummituchzylin- 
ders, nach den Oberbegriffe.i des Anspruchs 1 bzw. An- 
spruchs 5. 

Die Druckmaschinenzylinder verschmutzen im Lauf 
des Fortdrucks hauptsachlich durch den Aufbau kleb- 
riger Farbreste und haftenbleibenden Papierstaubes. 
Die beim autotypischen Rasterdruck wichtige Punkt- 
scharfe geht dabei verloren, einige Druckpartien druk- 
ken nicht mehr richtig aus. 

Zur Beseitigung der Storung vom Verschmutzen des 
Gummituchs wird der Druck unterbrochen und Gum- 
mituchwaschen von Hand oder apparativ durchgefuhrt. 

GemaB der DE 30 05 469 Al ist zum Gummituchwa- 
schen mit apparativer Hilfe gegeniiber dem Gummizy- 
linder des Druckwerks achsparallel ein Reinigungsbal- 
ken befestigt, der ein gegen das sich vorbeibewegte 
Gummituch in und auBer Beriihrung bringbares An- 
preBelement tragi. Die Reinigungswirkung geht auf 
Reinigung und Anlosung der verschmutzten Partikel auf 
dem Gummituch zuruck. wobei der Schmutz mit Hilfe 
eines wahrend des Gummituchwaschens abgezogenen 
Reinigungstuchs aufgenommen wird. 

Aus der US 35 08 71 1 ist es bekannt, Reinigungsflus- 
sigkeit bei laufender Bahn auf die Druckzylinder aufzu- 
spruhen. Wahrend die Zylinder umlaufen und die Bahn 
weiter im Druckspalt abgewickelt wird, transportiert 
die Bahn gelosten Schmutz und Reinigungsflussigkeit 
ab. 

AuBer diesen beiden Verfahren mit einerseits weitge- 
hender Aufnahme der Reinigungsflussigkeit durch das 
Reinigungstuch und andererseits weitgehender Aufnah- 
me der Reinigungsflussigkeit direkt durch die Bedruck- 
stoffbahn bestehen noch die Varianten, wohach zur 
Schmutz- und Reinigungsfliissigkeitsabfuhrung Reini- 
gungstuch und Bahn eingesetzt werden und gegebenen- 
falls auch noch eine eigene Rakelvorrichtung zum Ab- 
streifen der Schmutzlosung in ein eigenes Abfuhrreser- 
voir bestehen. 

Reinigungsmittel, das prozeBbedingt zur Bahn ge- 
langt und mit der Bahn in den Trockner gefordert wird, 
bewirkt im Trorkner zusatzliche Losemittelbelastung* 
Zum TrockenprozeB beim Rollenoffset wird auf die An- 
gaben in "Druckwelf 13/1971, S. 590-592 und "Papier 
und Druck", 24, 1975. S. 74 — 76 verwiesen. 

Durch erhohte Belastung des Trockners und der kata* 
lytischen Nachverbrennung mit Losemitteldampfen 
kann es zu Storungen kommen, so daB normalerweise 
bei cingeschaltetem Trockner nicht gereinigt wird oder 
umstandliche Vorkehrungen gegen das Erreichen der 
Explosionsgrenze getroffen werden, oder daB der Reini- 
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gungsprozeB nur ein unbefriedigendes Ergebnis wegen beim Drucken in den Bedruckstoff ein, das Binden der 

zugeringer Reinigungsfiiissigkeitsaufgabe ergibt. Waschmittelanteile gegeniiber z. B. Naturpapier und 

Hinsichtlich Oberwachungseinrichtungen am Trock- gestrichenem Papier verlauft ebenso unterschiedlich. 

ner ist in der Broschiire iiber "Sicherheitsregeln fur den Es stellt sich daher als Aufgabe der vorliegenden Er- 

Explosionsschutz an Durchlauftrocknern von Druck- 5 findung, den Dampfkonzentrationsverlauf im Trockner 

und Papierverarbeitungsmaschinen w , Carl-Heymanns- fur das Reinigen eines farbubertragenden Zylinders mit 

VerlagKG, Kdln, 1984, ein Temperaturanzeiger ein- einfachen Mitteln zu beeinflussen. 

schlieBIich Temperaturregler, dessen Arbeitsweise auf Die Losung richtet sich im wesentlichen auf die Ein- 

Nichtflberschreiten der Grenztemperatur auszulegen schrankung der beim Reinigungsvorgang vermehrt ab- 

ist, beschrieben. Laut Vorschrift werden mittels MeB- 10 dampfenden Anteile anhand einer stofflichen MaBnah- 

groBenaufnehmern einer Gaswarneinrichtung funf me. Sie besteht aus den im kennzeichnenden Teil des 

MeBwerte pro Minute und MeBstelle erfaBt In der Pra- Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen. 

xis werden jedoch die Trockner nach Erfahrungswerten Demgegenuber ist es laut CH 2 87 535 bekannt, 

ohne Berucksichtigung des Waschvorgangs betrieben. Dampf auf die Oberflache der Bedruckstoffbahn zu 

Ein Reinigungsbalken einer Gummituchwaschanlage 15 strahlen. Mit dem Qberhitzten Dampf, dem noch zusatz- 

ist in der Regel in Walzrichtung gesehen vor dem vom lich Warme zugeftihrt werden kann, soil die Feuchtig- 

Bedruckstoff durchlaufenen Druckspalt, also vorder- keit der Bahn verdampft werden. GemaB DE 

halbder Einfarbung, angeordnet. Dieser Bereich betriffi 27 59 666 B2 ist es bekannt, HeiBdampf als Konditio- 

den Vorlauf der Druckfarbe und des Feuchtmittels auf niermedium fi)r die Papierbahn einzusetzen, der aus ei- 

kQrzestem Weg und geringster Verweilzeit vom Plat* 20 nem im Anfangsbereich des Trockners angeordneten 

tenzylinder zur Bahn. Wenn Reinigungsmittel auf den Konditioniertunnel auf die Druckbahn gebtasen wird. 

Gummizylinder gelangt, ist der Weg des Reinigungsmit- Zwar greift der Dampf auch in die Druckverhaltnisse 

tels zur Bahn derselbe wie der Weg der Druckfarbe. Das im Trockenofen ein, doch dient er lediglich der Kondi- 

Reinigungsmittel spaltet z. T. auf die Bahn, ein Teil ver- tionierung des Bedruckstoffes, urn seine Obertrocknung 

bleibt und fahrt wieder zur Waschstelle. 25 zu verhindern. 

Andererseits kann der Reinigungsbalken aus Platz- ErfindungsgemaB reagiert das vor Beginn der Trock- 

und Konstruktionsgrunden auch im RUcklaufbereich nungauf die Druckbahn aufgetragene Medium physika- 

zwischcn Druckspalt und Plattenzylinder liegen. Das lisch oder chemisch auf der Bahnoberflache. Physika- 

Gummituch hat d.. gerade Farbe und Feuchtmittel lisch gesehen behindert es mit seiner Benetzung die Ab- 

bei der Spaltung an den Bedruckstoff abgegeben und 30 dampfung der unter der Warmeeinwirkung entstehen- 

bei der Beruhrung mit dem Bedruckstoff die jOngsten den gasfdrmigen Produkte aus der Druckfarbe bzw. aus 

Papierpartikel aufgenommen, worauf es dann wieder dem Waschmittel. Das Medium nimmt selbst Warme 

von der Feuchtmittel und Farbe fuhrenden Druckplatte auf, so daB der Warmeiibergang verandert wird Die 

uberrollt wird Erwarmung des Waschmittels erfolgt spater und mit 

Das Reinigungsmittel besteht aus Komponenten 35 anderem Betrag; 

waBriger Phase hauptsachlich fur den Papierstaub und Chemisch gesehen kann ein schnell polymerisieren- 

aus Komponenten organischer Losemittel hauptsach- der Stoff aufgetragen werden, der formlich einen Ober- 

lich fur die Aufweichung bzw. Anlosung der Farbreste. zug bildet. Im Fall anorganischer Agenzien kann die 

Es kann als Gemisch vorliegen. Es ist auch ublich, einzel- Ausfallung eines Uberzugs aus einer vorher waBrigen 

ne Komponenten in bestimmter Reihenfolge zuzufuh- 40 Losung erzielt werden. 

ren. Der Oberzug versiegelt die von der Druckbahn ab- 

Die Effizienz des Waschvorgangs hangt wesentlich dampfenden Anteile. 

vom jeweiligen Waschprogramm ab, nach dem der zeit- Wasser als angewendeter Stoff ist leicht zu handha- 

liche und mengenmaBigc Ablauf der Waschkomponen- ben und bietet Vorteile hinsichtlich Versorgung, Nicht- 

tenzufuhr gesteuert wird. Dabei spielt auch das Vorruk- 45 aggressivitat und Verwendbarkeit, die bei gefahrlichen 

ken des Reinigungstuchs im Verhaltnis von beschmutz- Stoffen besteht Die angefeuchtete Bahn ergibt leichte- 

ten, getrankten Teilen zu sauberen Teilen eine wesentli- res Falzen. 

che Rolle. Die aufzubringenden Mengen des Stoffs sind genau 

Eine ProzeBlenkung zur Reduzierung oder Ausschal- zu bemessen. Bei der zeitlichen Abfolge der Aufbrin- 

tung von Storungen im Trockner wahrend des Reini- 50 gung wird die zeitliche Verteilung der Farbreste und 

gens eines Druckwerkzylinders hangt selbstverstandlich Waschmittel, wie sie sich auf der laufenden Druckbahn 

von den verschiedenen Parametern des Druckprozesses zeigt, berucksichtigt Beim Reinigen der Gummitucher 

selbst, des Trockenprozesses und der Einsatzstoffe ab. nacheinander erscheint eine andere Waschmittelmen- 

Auf die im Trockner abdampfenden Mengen seitens genverteilung als beim gleichzeitigen Reinigen aller ver- 

Reinigungsmittel kann durch die Auswahl der Reini- 55 schmutzter Gummitflcher. 

gungsmittelzusammensetzung bezuglich der anteiligen Mit zonenweisem Zudosieren des Stoffs konnen zo- 

Flussigkeiten EinfluB genommen werden. Auch das nenweise Unterschiede im Druckbild, die in die Ver- 

Druckbild spielt hinsichtlich der druckenden Flachenan- schmutzung und somit Waschmittelanwendung einge- 

teile eine Rolle, denn im Maximalfall kann sich eine hen, kompensiert werden. 

400% Druckbilduberdeckung bei Obereinanderdruck eo Urn den Trocknereingang zuganglich zu halten, was 

der Buntfarben mit schwarz und entsprechend hohe z. B. fur den Bahneinzug notwendig ist, ist das Auftrags- 

Farbdampfkonzentration ergeben. Es bietet sich somit wcrk fur den Stoff, das im Bereich des Trocknerein- 

an, die druckenden Flachenanteile als Eingangsparame- gangs angeordnet ist. in und gegen Bahnabwicklungs- 

ter zu berucksichtigen. Bei hohem Anteil nicht bedruck- richtung verschiebbar gehalten. Bei Einsatz einer 

ter, also papierweiBer Fiachen, ist wiederum der Farb- 65 Spruhvorrichtung als Auftragswerk sind die in einer 

dampfanteil geringer und das Feuchtmittel hoher kon- Reihe quer zur Druckbahn angeordneten Diisen indivi- 

zentriert. duell verstellbar und beaufschlagbar, um der Moglich- 

Fernergehtdas Wegschlagen der Feuchtmittelanteile kcit des zonenweisen Auftrags in bestimmtem Profil 
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Rechnung zu tragen. 

Vorteilhafte Bedicnbarkeit ist durch Ausriistung des 
Auftragswerks, das in einem Kasten teilgekapselt wer- 
den kann, mit einer Schienenfiihrung und einem Servo- 
antrieb fur die Verschiebung erreicht. 

Die Vornahme der zeitlich und qualitativ passenden 
Stoffaufbringung auf die auf der Druckbahn erscheinen- 
den Farbreste und Waschmittel erfolgt mit Hilfe einer 
Leiteinrichtung, die die verschiedenen eingebbaren Pa- 
rameter wie Flachendeckung im Druck, Bahngeschwin- 
digkett t Zeitpunkte und Obertragsmengen des Wasch- 
mittels in den einzelnen Druckwerken und Zustandsgro- 
Ben im Trockner kontrolliert. Zu letzterem zahlen die 
durch MeBfuhler aufnehmbare Dampfkonzentration, 
Zu- und Abluft urid z. B. Gasmengenstrom. Aufgrund 
der Parameterwerte sind die entsprechenden Stellein- 
richtungen beaufschlagbar. Ihr Umfang betrifft Reini- 
gungstuchvorschub, ReinigungsmittelausstoB, Stoffauf- 
bringung, Trocknerklappen neben gegebenenfalls Gas- 
zufuhr. Die Leiteinrichtung kann steuertechnisch mit 
dem Leitstand der Drucklinie verbunden sein. 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert: 

Fig. 1 schematische Darstellung einer Rollenoffset- 
Druckmaschine, 

Fig. 2 Ansicht des Auftragswerks zwischen letztem 
Druckwerk und Trockner, 

Fig. 3 schematischer MeB- und Stellaufbau bezugiich 
eines Druckwerks r*-. : t Gummituchwaschvorrichtung, 
Stoffauftragswerk un^ I rockner, 

Fig. 4 Dampfkonzentrationskurven iiber die Trock- 
nerlange. 

GemaB Fig. I lauft die Druckbahn 1 von der Rolle in 
die Druckwerke 2, in denen die jeweiligen Bildfarben 
passergenau aufgedruckt werden. Beim Bedrucken der 
Druckbahn I gelangt aus den Feuchtwerken stammen- 
des Feuchtmittel iiber die druckfreien Stellen der Platte 
und iiber das Farb-, Feuchtmittelgemisch auf das Gum- 
mituch und folglich auf die Druckbahn 1. Der Feuchte- 
gehalt der Druckbahn 1 wachst. Die Druckfarben des 40 
Heatset-Typs werden im Trockner 3 soweit eingedickt, 
daB sie nach dem Abkuhlen beim Lauf iiber die Kiihl- 
walzenoberflachen eine im Falzapparat 4 verarbei- 
tungsfahige Oberflache, die nicht mehr abschmiert, er- 
^eben. 45 

Der Trockner 3 besitzt Zustromanschlusse und Kami- 
ne fur die Abluft. 

Aus Fig. 2 geht jeweils ein gegen den Gummizylinder 
5 fur Schon- und den Gummizylinder 5 fur Widerdruck 
angestellter Waschbalken 6 hervor. Farb- und Feucht- 50 
walzen ubertragen die Druckfarben und das Feuchtmit- 
tel auf die Druckplatte, die auf den Piattenzylinder auf- 
gespannt ist. 

Die durch die Achsen der jeweils aus Platten- und 
Gummizylinder 5 bestehenden Zylinderpaare legbaren 55 
Ebenen sind beim gezeigten Vier-Zylindersystem ver- 
setzt, so daB die Druckbahn 1 den Druckspalt zwischen 
dem Gummizylinder 5 fur Schondruck und dem Gum- 
mizylinder 5 fur Widerdruck S-formig durchfahrt. Der 
S-formige Verlauf liegt auch in Druck-Ab-Stellung der 60 
Druckzylinder vor. S-formiger Verlauf ergibt Beriih- 
rung von Druckbahn 1 und Gummizylinder 5 und damit 
Waschmittelubertragung. Im letzteren der mehreren 
Druckwerke 2 ist die Einfarbung abgeschlossen, so daB 
die Farbdeckung am hochsten ist. Im Falle des Mehrfar- 65 
bendrucks uberrollt das letzte Druckwerk 2 folglich die 
in den vorhergehenden Druckwerken 2 eingefiirbte 
Druckbahn 1. wodurch es zur Ruckspaltung der frem- 
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den Farben hauptsachlich auf das Gummituch kommen 
kann. 

Die Bahnabwicklung verlauft weiter zum Trockner 3 
mit seinen hintereinanderliegenden Trockenabschnit- 
5 ten. Im ersten Trockenabschnitt ab dem Trocknerein- 
lauf beginnt die Temperatur der Druckbahn 1 stark zu 
steigen. Die Abdampfung der verdunst- bzw. verdampf- 
baren Anteile aus der Druckfarbe und dem Waschmittel 
nimmt bis zu einem Maximum zu, wobei die Dampfkon- 
10 zentration entsprechend steigt. 

Der Trockner 3 weist offenbare Klappen 8 fur Bahn- 
einzug und Beluftung auf. Vor dem Trocknereingang ist 
ein Auftragswerk 7 angeordnet, das aus einer Spruhein- 
richtung mit Dusenbalken 9 besteht. Nach Verlassen der 
15 Druckwerke 2 vor Einlaufen in den Trockner 3 wird mit 
dem Auftragswerk 7 (in etwa wahrend des Waschens) 
ein Stoff auf die Oberflache der Druckbahn 1 gegeben. 
Bei Schon- und Widerdruck bezieht sich die Stoffaufga- 
be auf die Ober- und Unterseite der Druckbahn 1 iiber 
20 jeweils einen oberhalb und unterhalb der Druckbahn 1 
quer zur Bahnabwicklung in Abstand angeordneten Du- 
senbalken 9. 

Die Strahlrichtung der Diisen, die durch die Schrag- 
striche angedeutet ist, laBt sich verstellen. Der AusstoB 
25 ist nach Erfordernis von Zone zu Zone regulierbar, wo- 
bei die Zonen mit den Zonen der Entfarbung entspre- 
chend den Farbschiebern des Farbkastens vergleichbar 
sind. \ 

Das Auftragswerk 7 wird iiber den Stutzen 10 ver- 
30 sorgt. Verschiebbarkeit des Auftragswerks 7 ist durch 
zwei auf einer Schiene 12 laufende Rollen gegeben, da- 
mit der Bahneinzug und Arbeiten am Trockner 3 und 
Auftragswerk 7 erleichtert sind. Das Auftragswerk 7 ist 
durch eine Wand 11 kapselbar. Der Servoantrieb 13 
35 dient der Verschiebung des Auftragswerks 7. 

Fig. 3 zeigt im wesentlichen die stoffstrommaBige 
und signalmaBige Verknupfung, die zwischen Reini- 
gungseinrichtung 6, d. h. Waschbalken, Auftragswerk 7 
und Trockner 3 besteht. 

Da fur den Waschvorgang auch die Farbdeckung 
maBgeblich sein kann, sind auch Farb- und Feuchtmit- 
telversorgung in zonenweiser Einteilung einbezogen. 
Die Massenstrome umfassen systematisiert: Farbstrom 
Ml, Feuchtmittelstrom M2, Waschmittelstrom M3, 
Stoffstrom M4 des Auftragswerks, Gaszufuhr AY 5, Zu- 
luft M6, Abluft Ml, Signalleitungen fuhreri zu Stellein- 
richtungen, die als Ventile VI bis V5 oder als Klappen 
V6, V 7, siehe Zu- und Abluftstrom, dargestellt sind. Das 
Ventil V3 fur den Waschmittelstrom M3 steht auch 
symbo'isch fiirden Waschtuchvorschub. 

Im Trockner 3 sind iiber die Trockenstrecke verteilt 
MeBfuhler 14 zur Messung der Dampfkonzentration an- 
geordnet. Anstelie der gezeigten Anzahl von MeBfiih- 
lern 14 kann auch ein MeBfuhler im Abluftkamin vorge- 
sehen sein, wobei zu bedenken ist, daB sein MeBsignal 
wegen der Entfernung zur Druckbahn 1 mit ihren ent- 
scheidenden Konzentrationen totzeitbehaftet ist. 

Als MeBfuhler 14 sind direkt oder indireki auf die 
Dampfkonzentration ansprechende Sensoren verwend- 
bar, z. B. FID, Druck-, Temperaturfuhler, Hitzdrahtson- 
de. Mit dem DampfkonzentrationsmeBsignal werden 
die am Trocknereingang anstehenden EinfluBgroBen 
Waschmittelmenge M3 und -zeit. Stoffmenge M4 und 
-zeit gesteuen. 

Die Steuerung wird von einer Leiteinrichtung 15 
ubernommen.die an den Leitstand der Rollenoffset-Ma- 
schine schaltbar ist. 

Der Vorteil der Steuerung der Massenstrome Ml... 
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M 7 in zeitlicher und quantitativer Hinsicht geht uber- 
zeugend daraus hervor, daO die zeitlich erscheinenden 
Dampfkonzentrationsmaxima von den Waschinterval- 
len mit entsprechender zeitlicher Beaufschlagung des 
Auftragswerks zu beantworten sind. 

Aus Fig. 4 wird der meBbare Vortei! des erfindungs- 
gem§Ben Verfahrens ersichtlich. Die sich hdher erstrek- 
kende Kurve zeigt den Dampfkonzentratidnsverlauf 
ohne die flachere Kurve mit Stoffauftrag. 
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